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© Aluminium-Verbundplatte und daraus hergestellte Targets. 

© Aluminium-Verbundplatte und Verfahren zu iftrer Hersteliung. 

Aluminium-Verbundplatten, die als Target fOr die Beschtchtung mittels Kathodenzerstaubung verwendbar 
^sind, bestehen aus einer Nutzschicht aus Reinaluminium (Al £ 99,99) oder aus einer auf Reinauluminiumbasis (A! 
^ £ 99,99) erschmolzenen binaren Oder ternaren Legierung und einer Tragerschicht. 

_ Es soli nun eine Aluminium-Verbundplatte mit einer Harte in der Tragerschicht von HB £ 70 entwickelt 
werden, die in einem einfachen und preiswerten Verfahren herstellbar und fur die Hersteliung von Targets ftfr die 
^Isputtertechnik geeignet ist. 

q Die neue Aluminium-Verbundplatte besteht aus einer Tragerschicht aus einer aushSrtbaren Legierung - 
vorzugsweise vom Typ AIMgSi - und einer Nutzschicht aus Reinaluminium (Al £ 99,99) Oder aus einer auf 
^Reinaluminiumbasis (Al £ 99,99) erschmolzenen binaren oder ternaren Legierung. 

© Der Gesamtaufbau wird durch Walzpiattieren bei Temperaturen zwischen 350 bis 450 # C hergestellt. Der 
ft Anteil des Tragerwerkstoffs betragt vorzugsweise 20 bis 35 % der Gesamtdicke. Nach dem Warmwalzen mit 
2] einem Walzgrad von mind. 20 % wird die Verbundsplatte bei Temperaturen zwischen 450 und 540 C 
Metal Itemperatur weniger als 30 Minuten losungsgegUht, vorzugsweise weniger als 15 Minuten, in Wasser 
abgeschreckt und anschlie/tend einer Warmauslagerung von 2 bis 16 Stunden bei 160 bis 180 * C unterworfen. 
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Aluminium-V rbundplatte und daraus hergestellte Targets. 



Die Erfindung betrifft "eine Aluminium- Verbundplatte, die als Target fOr die Beschichtung mittels 
Kathodenzerstaubung verwendbar ist. bestehend aus einer Nutzschicht aus R inaluminium (AJ a 99,99) Oder 
aus einer auf Reinaluminiumbasis (AI £ 99,99) erschmolzenen binaren oder ternSren Legierung und einer 
Tragerschicht. 

s Bei der Kathodenzerstaubung. die zu den physikaiischen Beschichtungsmethoden zahlt, wird das zu 

zerstaubende Material, das Target mit energiereichen Gasionen, die im elektrischen Fe!d beschleunigt 
werden, "beschossen". Dadurch werden Oberfiachenatome aus dem Target herausgeschlagen, die sich auf 
der zu beschichtenden Flache niederschlagen und eine Schicht bilden. Qurch zusatzliches Anlegen eines 
Magnetfeldes am Target wird das Penning Prinzip ausgenutzt, die Abstaubraten werden dadurch bedeutend 

io hoher. Man spricht von Magnetron-Zerstaubung. Ein geringer Anteil der eingebrachten Energie wird bei 
diesem Prozess in kinetische Energie, der groBere Anteil wird in Wanme umgewandet Zum Abtransport 
dieser Energie mussen die Targets von der Ruckseite intensiv gekuhlt werden. 

Materialien wie AI und Al-Legierungen werden durch die restiiche Erwarmung in ihrer Stabilitat beeintrach- 
tigt. 

75 Urn trotzdem mit hohen Energiejeistungen zerstauben zu konnen, werden Targets mit ROckplatten verse- 
hen; die eine hohe mech. Stabilitat und gute Warmeleitfahigkeit haben, damit die Erwarmung des Targets 
und seine Durchbiegung moglichst gering gehalten werden. 

Nach dem Stand der Technik besteht die Ruckplatte bei Aluminium und Aiuminiumlegierungen aus Kupfer. 
Die Verbindung der beiden Metalle erfolgt normalerweise durch Kleben, Loten Oder Sprengplattieren. 

20 Walzplattieren ist wegen der erforderlichen Wanddicke des Kupfers von mehr als 3 mm nicht moglich. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Aluminium-Verbundplatte fur die Sputter-Technik oder 
fur ahnliche Anwendungsfalle zu entwickeln, die in einem einfachen und preiswerten Verfahren herstellbar 
ist, wobei die Harte der Tragerschicht HB £ 70 betragt und fOr die Herstellung von Targets fUr die 
Sputtertechnik geeignet ist. Die Aufgabe wird erfindungsgemafi durch die in den Patentanspruchen 

25 angegebenen Merkmale gelost. 

Der Erfindungsgedanke besteht im wesentlichen darin, dafl die Aluminium-Verbundplatte aus einer 
Tragerschicht aus einer aushartbaren Legierung - vorzugsweise vom Typ AJMgSi - und einer Nutzschicht 
bestehend aus Reinaluminium (AI £ 99,99) Oder aus einer auf Reinaluminiumbasis (AI 2 99,99) erschmolze- 
nen binaren oder ternaren Legierung besteht, wobei die Schichtdicken 10 bis 20 mm fur die Nutzschicht 

30 und 3 bis 10 mm fur die Tragerschicht betragen. 

Der Gesamtaufbau wird vorzugsweise durch Walzplattieren bei Temperaturen zwischen 350 bis 450 * C 
hergestellt. Der Anteil des Tragerwerkstoffs betragt vorzugsweise 20 bis 35 % der Gesamtdicke. Nach dem 
Warmwalzen mit einem Walzgrad von mind. 20 % wird die Verbundplatte bei Temperaturen zwischen 450 
und 540 *C Metalltemperatur weniger als 30 Minuten iosungsgeglOht, vorzugsweise weniger ais 15 

35 Minuten, in Wasser abgeschreckt und anschliefiend einer Warmauslagerung von 2 bis 16 Stunden bei 1.60 
bis 180 *C unterworfen. 

Mit dieser Behandlung wird einerseits die Festigkeit der Tragerschicht und andererseits das Gefuge der 
Nutzschicht verbessert in dieser betragt der mittlere Korndurchmesser < 4 mm bei einer Streckung S < 4. 
In der bevorzugten Ausfuhrungsform besteht die Tragerschicht aus einer Legierung vom Typ AIMgSi. die 

40 nach einer Losungsgluhung bei 485 bis 495 * C und anschlieCender Warmauslagerung eine Harte HB > 84 
aufweist, und einer Nutzschicht aus Reinaluminium (AI £ 99,99 oder aus einer auf Reinaluminiumbasis (AI 2 
99 99) ©rschmolzenen binaren oder ternaren Legierung, enthaltend wenigstens eines der Legierungsele- 
mente Si, Cu, Ti, wobei der Korndurchmesser weniger als 2 mm und die Streckung S < 2 betragt. Die 
Gleichmafligkeit und Feinkornigkeit des Gefuges ist besonders gunstig fur den gleichmafligen Abtrag beim 

45 Sputtern. 

Wie eingangs erlautert, wird beim Sputtern die Nutzschicht mit energiereichen Gasionen beschossen. 
Urn einen gieichma/Jigen Abtrag und damit eine moglichst lange Nutzungsdauer der Nutzschicht zu 
erreichen, mufl diese moglichst gleichformig und homogen ausgebildet sein. Durch die erfindungsgemafle 
Walzplattierung beim Anteil Tragerwerkstoff von 20 bis 35 % der Gesamtdicke wird dieses walztechnisch 
so am besten erreicht bei einem Walzgrad von mindestens 20 % im Temperaturbereich zwischen 350 bis 450 

•c. 

Die Losungsgluhung bei 450 bis 550 * C Metalltemperatur fur weniger als 30 Minuten ist entsch idend 
fur die Erzielung eines geeigneten Korns in der Nutzschicht. Angestrebt wird ein quasiglobulitisches 
Feinkorn mit einer Streckung S < 2. ErfindungsgemaB wurde ein derartiges Kom nach dem Losungsgtuhen 
erreicht, wobei der mittlere Korndurchmesser unterhaib von 1 mm lag, gemessen nach Dederichs und 
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Kostron. Bei dem erfindungsgematfen Verfahren kommt es genau auf die Einhaltung der GlOhdauer an. Bei 
GIGhzeiten von mehr ats 30 Minut n emaft man ein Grobkorn. das beim Abtrag der Nutzschicht zu 
Unregelmafligkeiten in der Zerstaubungsrate fCihrt. Diese UnregelmaBigkeiten fuhren zu ungleichmaBigem 
Auftrag auf dem Substrat. 

Bei Gluhzeiten von weniger als einer Minute gehen allerdings zu geringe Anteile von aushartenden 
aluminiumhaitigen Phasen in Losung, so dafl nach der WarmaushSrtung die Harte der Tragerschicht sine 
Harte von 70 HB nicht erreicht und damit die Verbundplatte eine zu geringe Standfestigkeit fur die 
Verwendung zur Beschichtung mittels Kathodenzerstaubung aufweist. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines AusfiJhrungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen: 
Hg. 1 = Querschnitt durch eine erfindungsgema/te Aluminiumverbundplatte, 

Fig. 2 u. 3 = VergroBerungen im Maflstab 20:1 von Querschliffen durch erfindungsgemafl hergestell- 
te Aiuminiumverbundplatten. 

Eine nach dem angemeldeten Plattierverfahren hergesteltte Verbundplatte, bestehend aus einer 14 mm 
dicken Nutzschicht 2 aus AI99.9999 + 1 % Si und einer 5 mm dicken Tragerschicht 1 aus AIMgSM wurde 
in Abschnitte A, B geteilt und dann wie folgt behandelt 



Behandlung 


Losungsgluhzeit 
im Salzbad 


L5 sungsg lu htemperatur 


A 


20 min. 


530 # C 


B 


5 min. 


490 # C 



Anschiiefiend wurden die Platten im kaiten Wasser abgeschreckt und 16 Stunden bei 160 *C 
warmausgelagert. 

Die Messungen der Brinellharte an den Tragerschichten und die Messung der Komgro0e im Langs- 
schiiff der Nutzschichten ergab folgende Werte: 



Behandlung 


Komquerschnitt in 
urn 2 


mittlerer 
Korndurchmesser in 
urn 


Streckung 


HB 


Abb. 


A 


2,37.1 0 5 -1, 78.1 0 6 


549-1505 


1 


115 


2 


B 


1. 78.1 0 4 -7,50.1 0 4 


151-309 


1 


95 


3 



Aus dem vorstehenden Vergieich zweier erfindungsgemaB hergesteliter Aiuminiumverbundplatten ist 
ersichtlich, daB die gewunschte quasi globulitische Struktur mit einer Streckung S = 1 unter den 
erfindungsgemaJ3en Bedingungen erreicht wird. 

An sprue he 

1. Aluminium-Verbundpiatte, die ais Target fur die Beschichtung mittels Kathodenzerstaubung verwend- 
bar ist. bestehend aus einer Nutzschicht aus Reinaluminium (Al £ 99,99) Oder aus einer auf Reinaluminium- 
basis (Al £ 99,99) erschmolzenen binaren oder temaren Legierung und einer Tragerschicht, dadurch 
gekennzeichnet. da/3 die Tragerschicht aus einer aushartbaren Aluminiumlegierung mit einer Mindestharte 
HB S 70 besteht. 

2. Aluminium-Verbundpiatte nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB Tragerschicht und Nutz- 
schicht walzplattiert sind. 

3. Aluminium-Verbundpiatte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. dafl 
die Nutzschicht einen mittleren Korndurchmesser < 4 mm bei einer Streckung S < 4 aufweist 

4. Aluminium-Verbundpiatte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. dafl 
die Nutzschicht eine Schichtdicke ven 10 bis 20 mm und die Tragerschicht eine Schichtdicke von 3 bis 10 
mm aufweist. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Aluminium-Verbundpiatte nach einem der vorhergehenden Anspru- 
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che, dadurch gekennzeichnet. daJ3 Nutzschicht und Tragerschicht bei einem Anteil Tragerwerkstoff von 20 
bis 35 % der Gesamtdicke warmgewaJzt werden bei Temperaturen zwisch n 350 bis 450 * C mit einem 
Walzgrad von mindestens 20 %, dariach zwischen 450 und 550 "C MetaJltemperatur fQr w niger als 30 
Minuten losungsgegluht, in.Wasser abgeschreckt und anschlie/Jend von 2 bis 16 Stunden bei 160 bis 180 
5 * C warmausgeiagert wird. 

6. Target fur die Sputtertechnik, hergestellt aus einer Verbundplatte nach einem der AnsprUche 1-4. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Targets nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet daB bei einer Tragerschicht aus AiMgSi das LosungsglGhen bei einer Metalltemperatur von 
485 bis 495 # C fUr 3-10 Minuten vorgenommen wird. 
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Verbundplatte ( 3 ) 



Abb. 1 



Nutzschicht ( 2 ) 
Tragerschicht (1) 




Nutzschicht (2) 



Tragerschicht (1) 



Abb. 2 
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Verbundplatte < 3 ) 



Abb. 1 



Nutzschicht < 2 ) 




Nutzschicht ( 2 ) 



" Tragerschicht (1) 



Abb. 2 
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Nutzschicht ( 2 ) 



Tragerschicht { 1 ) 



Abb. 3 
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© Aluminium-Verbundplatte und daraus hergestellte Targets. 



Nutzschicht aus ReinaJuminium (Al £ 99,99) oder aus 
einer auf Reinaluminiumbasis (Al £ 99,99) erschmol- 
zenen binaren oder ternaren Legierung. 

Der Gesamtaufbau wird durch Walzplattieren bei 
Temperaturen zwischen 350 bis 450 * C hergestellt 
Der Anteii des Tragerwerkstoffs betragt vorzugswei- 
se 20 bis 35 % der Gesamtdicke. Nach dem Warm- 
walzen mit einem Waizgrad von mind. 20 % wird die 
Verbundsplatte bei Temperaturen zwischen 450 und 
540 * C Metalltemperatur weniger als 30 Minuten 
losungsgegluht, vorzugsweise weniger als 15 Minu- 
ten, in Wasser abgeschreckt und anschlieflend einer 
Warmauslagerung von 2 bis 16 Stunden bei 160 bis 
180 " C unterworfen. 
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© Aluminium-Verbundplatte und Verfahren zu ihrer 
Herstellung. 

^ Aluminium-Verbundplatten, die als Target fur die 
^ Beschichtung mittels Kathodenzerstaubung verwend- 
bar sind, bestehen aus einer Nutzschicht aus Reina- 
^ luminium (Al £ 99,99) oder aus einer auf Reinaulumi- 
^niumbasis (Al £ 99,99) erschmolzenen binaren oder 
ternaren Legierung und einer Tragerschicht. 

Es soil nun eine Aluminium-Verbundplatte mit 
(V) einer Harte in der Tragerschicht von HB £ 70 ent- 
wickelt werden, die in einem einfachen und preiswer- 
°ten Verfahren herstellbar und fur die Herstellung von 
t±M Targets fur die Sputtertechnik geeignet ist. 

Die neue Aluminium-Verbundplatte besteht aus 
einer Tragerschicht aus einer aushartbaren Legie- 
rung - vorzugsweise vom Typ AIMgSi - und einer 
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